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Abstract 



The method joins flat metal components together so as to transmit load and/or torque. Mating connecting 
portions (3, 4) are formed in the components (1 , 2), and these are positively fitted together. 
Along part at least of the butt-joint (5) between the components one or both are cold-shaped, pressure- 
welded, pressed or caulked. The connecting portions can be convex and/or concave. 
USE/ADVANTAGE - Simple metal component joining system allows transmission of load alonq a common 
axis. * 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



. ./abstract?C Y=ep&LG=en&PNP=DE4007 1 6 1 &PN=DE4007 1 6 1 &CURDRA W=0&DB=EPD9/06/200 1 



@ BUNDESREPUBLIK 
OEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATE NT A MT 




© Offenlegungsschrift 
60) DE 4007161 A1 



(2l) Aktenzeichen: 
(2) Anmeldetag: 
(2) Offenlegungstag; 



© Int. CI. 5 : 

B 21 D 39/03 

B 23 P n/oo 
F 16 B 4/00 



P 4007 161.8 

7. 3. 90 
12. 9.91 



CO 

O 
O 

UJ 

Q 



@ Anmelder: 

Brose Fahr2eugteile GmbH & Co KG, 8630 Coburg, 
DE 



@ Erfinder: 

Antrag auf Nichtnennung 



(3) Verfahren zum Verbinden zweier Bauelemente 

(57) Durch die Erfinduog wird ein Verfahren zum Verbinden 
zweier platienformiger Metall- oder Blechbauelemente 1, 2 
zu einem Bauteil, mit dem tn das eine Bauelement eingelei- 
tete und vom anderen abgegebene Krafte und/oder Momen- 
te ubertragen werden, geschaften. In den Bauelementen 
werden komplementare Verbindungsabschnitte 3, 4 ausge- 
bildet und diese formschlussig ineinandergefugt. Zumindest 
eines der Bauelemente 1 oder 2 wird tangs wenigstens etnes 
Teiles der gebildeten StoGfuge kaltverformt, gepre&t, ge- 
druckt oder verstemmt 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren der im Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 angcgebenen Art. 

Bei der Herstellung von Antriebsbauteilen oder Ge- 
tnebebauteilen ist es haufig erforderlich, plattenformige 
Metalibau- oder Blechelemente miteinander zu verbin- 
den. Im Betneb ubertragen derartige Bauteile Krafte 
und/odcr Momente, die in cincs der Bauelemente, aus 
dem dieses Bauteil besteht, eingeleitet und vom anderen 
abgegebcn werden. Die Verbindungsstelle dieser Bau- 
elemente wird auf Druck und Zug beansprucht. 

Es isi bekannt, zur Herstellung eines derartigen Bau- 
teils die plattcnformigen Metalibau- oder Blechbaueie- 
mente zu verschweiBen, wobei keine bundige StoBver- 
schweiOung durchgefuhn wird. Die Bauelemente wer- 
den vielniehr mil Seiienflachenabschnitten gegenein- 
ander, beispielsweise mittels einer Buckelverschwci* 
Bung, vcrschweiGi. 

Diese An der Vcrbindung von Bauelementen zu ei- 
nem krafteoder momenteubertragenden Bauteil fuhrt 
zu einem ungunstigen Kraftverlauf, da die zu ubertra- 
genden Krafte nicht direkt in der Wirklime des emen 
Bauelementes auf das andere ubertragen wcrden. 
Durch die Art der VcrschweiBung verlaufen in den bei- 
den Bauelementen, die zum Bauteil zusammengefugt 
sind. die Wtrkungslinien der Krafte parallel und im Ab- 
stand zueinander. Wird auf diese Weise fur eine An- 
tnebsverbindung eine Hebel-Segment-Verbindung her- 
gestelll, so bewirkt dieser Versatz ein Ausweichen bei 
cinem Oberlasttest und damn erne Schwergangigkeit 
des Systems. 

Eine SchwciQung vorvcrzinktcr Tcilc fuhrt zu den 
bekannten Schwierigkeiten. Weitcrhin konnen durch 
das VerschweiBen geforderte Toleranzen nichi immer 
eingehalun wcrden. 

Die Dickenabmessungen der plattenformigen Metali- 
bau- oder Blechbauelemente bnngen ebenfalls bei der 
VcrschweiBung Problemc mil sich. Bei der Prufung ver- 
IschweiBter Teile miissen haufig Tests vorgenommen 
werden, bei denen das Bauteil zerstort wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Verbindung zweier plattenformiger Metali- 
bau- oder Blechbauelemente zu einem Bauteil, mit dem 
in das eine Bauelement eingeleitete und vom anderen 
Bauelement abgegebene Krafte und/oder Momente 
ubertragen werden, zu schaffen, mit dem eine einfache, 
sichere und leicht herzustellendc Verbindung dieser 
Bauelemente derart geschaffen werden kann, daB eine 
Kraftiibertragung in einer gemeinsamen Wirklinie der 
beiden Bauelemente erfolgt. 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merk- 
malen des Anspruchs 1 gelost. 

Die erfindungsgemaBe Losung ermogiicht ein Ver- 
fahren zur Verbindung zweier plattenformiger Metali- 
bau- oder Blechbauelemente zu einem Bauteil, mit dem 
eine einfache, sichere und leicht herzustellende Verbin- 
dung dieser Bauelemente derart geschaffen werden 
kann, daB eine Kraftiibertragung in einer gemeinsamen 
Wirklinie der beiden Bauelemente erfolgt. 

ErfindungsgemaB werden in den Bauelementen kom- 
piementare Verbindungsabschnitte ausgebildet und die- 
se formschlussig ineinandergefugt und zumindest eines 
der Bauelemente wird langs wenigstens eines Teiles der 
gebildeten StoBfuge kali verformt, preBgeschweiBt, ge- 
driickt oder verstemmt. 

Das formschlussige Ineinanderpreifen komplemen- 



licht ein derartiges Zusammenfugen, daB die Kraftiiber- 
tragung in einer gemeinsamen Wirklinie oder Wirkebe- 
ne erfolgt. Durch das Kaltverformen. Pressen. Drucken 
oder Verstemmen der Bauteile an der StoBfuge wird die 

5 formschliissige kompiementare Verbindung derart kalt- 
verschweiBt, daB auch bei erheblichen Beanspruchun- 
gen ein Aufspringen dieser Verbindungsstelle durch 
KraftschiuB sicher verhindert wird. 
Es wcrden somit eine bessere Uberlastbestandigkeit 

io bzw. geringere Materialdicken erzielt. Dies fuhrt zu ei 
ner Gewichts- und Kostenreduktion der aus den ver- 
bundenen Bauelementen hergestelhen Bauteile. Das 
SchweiBen mit den damit verbundenen Toleranz- und 
Qualitatsproblemen insbesondere bei beschichtetcm 

15 Material entfallt und die Verbindung schlecht schwei- 
Bender Materialien wird ermogiicht. 

Da bei der Kraft- und/oder Momemenubenragung 
keinerlei Kippmomente entstchen, wcrden mit dem hcr- 
gestellten Bauteil in Verbindung stehende Bauteile wie 

?n Lagerstiitznasen und dergleichen ebenfalls entlastet und 
damit der gesamte Drehmomentverlauf bzw. Wirkungs- 
grad verbessert. 

Da in den Bauelementen kompiementare Verbin- 
dungsabschnitte ausgebildet und diese formschlussig in- 

:5 einandergefugt wcrden, ist die genauc Posilionierung 
der zu verbindenden Bauelemente wie bei einem 
Puzzlespiel eindeutig vorbestimmt. Ein Zusammenbau 
von nicht zusammengehorigen Einzelteilen wird somit 
in sicherer Weise ausgeschaltet. 

jo Ein besonders einfaches Verfahren wird dadurch ge- 
schaffen, daB in den Bauteilen formschlussig ineinander- 
greifende konvexe und/oder konkave Verbindungsab- 
schnitte ausgebildet wcrden. Durch eine Kaltverschwei- 
Bung bzw. -verstemmung an den StoBfugen dieser Ver- 

35 bindungsabschnitte ergeben sich sehr giinstige Verhah- 
nisse fur die Aufnahme von an diesen Verbindunpsab- 
schnitten auftretenden Zug- und Druckbelastungcn. 

Mit besonderem Vorteil wcrden beidc Bauelemente 
langs der gebildeten StoBfuge verstemmt. 

40 Besonders vorteilhaft dabei ist es, nicht nur langs der 
StoBfuge in den Flachen der Bauelemente zu verstem- 
men, sondern auch an der StoBfuge zu verstemmen, die 
sich senkrecht zu den Flachen der Bauelemente er- 
streckt. 

45 Eine besonders vorteilhafte Gestattung wird dadurch 
erzielt, daB an oder in einem Bauelement zumindest ein 
schwalbenschwanzformiger Kopf und an oder in dem 
anderen Bauelement zumindest eine kompiementare 
schwalbenschwanzformige Aussparung ausgebildet 

50 werden. 

Eine besonders giinstige Verteilung der an der Ver- 
bindungsstelle auftretenden Zug- und Druckspannun- 
gen wird dadurch erreichl, daB an dem einen Bauele- 
ment zumindest neben einem schwalbenschwanzformi- 

55 gen Kopf ein T-fdrmiger Ansatz und in dem anderen 
kompiementare Aussparungen ausgebildet werden. 

Bei Antriebs- und Getriebelementen ist es haufig er- 
forderlich, einen Hebel mit einem Segment am Rand 
dieses Segmentes zu verbinden. Ein Beispiel hierfur ist 

60 die Hebel-Segment-Verbindung fur einen Kreuzarm- 
Fensterheber. Mil besonderem Vorteil wird in diesem 
Fall am Ende des Hebels zumindest ein schwalben- 
schwanzformiger Kopf und am Randabschmtt deb Seg- 
mentes zumindest eine kompiementare Aussnannt* 

65 ausgebildet. Nach dem Zusammenfiigen werden langs 
der StoBfuge im Hebel und im Segment Verstemmun- 



gen vorgenommen. 
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nctcn Vcrhaltnissen dcr Kraft- bzw. Momcntenubcrtra- 
gung wird dadurch crrcicht, daB am Ende des Hebels 
neben mindestens einem schwalbenschwanzformigen 
Kopf ein T-formiger Ansatz und im Segment eine kom- 
plementare Aussparung ausgebildet wird. Durch dicsc 5 
Ausbildung werden die zu iibertragendenen Zug- und 
Druckbelastungcn auf vergroBerte Flachenabschnitte 
ubertragen. 

Vortcilhaftc Wciterbiidungcn dcr Erfindung sind in 
den Untcranspruehen gekennzeichnei bzw. werden 10 
nachstehend zusammen mit der Beschreibung der be- 
vorzugten Ausfuhrung der Erfindung anhand der Figu- 
ren naher dargesteiit. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Verbin- 
dung eines Hebels mit einem Segment, 15 

Fig. 2 cine schematische Draufsicht auf eine andere 
Ausfiihrungsform cincr Verbindung eines Hebels mit 
einem Segment, 

Fig. 3 eincn Schnitt entlang der Linie Ill/Ill gemaB 
Fig. 2 und 20 

Fig. 4 einen Schnitt an der Stelle IV gemaB Fig. 2. 

In Fig. 1 ist schematisch die Verbindung eines Seg- 
rnentes 1 mit einem Hebcl 2 dargesteiit. Das Segment 1 
kann beispielsweise uber ein Riizel von einem Motor 
angetneben werden und beim Antrieb dern Hebel 2 eine 25 
hm- und hergehende Schwenkbewegung erteilen. Ein 
derartiges Bauteil kann beispielsweise in der Antriebs- 
verbindung eines Kraftfahrzeug-Scheibenhebers vorge- 
sehen sein. Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind am Ende des Hebels 2 ein schwalben- jo 
schwanzformiger Kopf 3 und im Segment 1 eine zur 
Form des Kopfes 3 komplementare schwalbenschwanz- 
formige Aussparung 4 ausgebildet. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeipie! ist 
schematisch eine zweite Aussparung 4 vorgesehen, die 3.1 
eincn zweiten, am Hebel 2 ausgebildeten Kopf aufneh- 
men kann, der die gleiche Form aufweist wie der in 
Fig. 1 dargestellte Kopf 3. 

Zwischen dem schwalbenschwanzformigen Kopf 3 
und der Aussparung 4 wird beim formschiussigen Zu- 40 
sammenfugen der Teile eine StoBfuge gebildet. Langs 
dieser StoBfuge werden, wie schematisch bei 5 gezeigt. 
Verstemmungen vorgenommen, die durch Kaltpressen 
oder Kaltdrucken hervorgerufen werden und ein Kalt- 
verschweiBen der miteinander verbundenen Teile be- 45 
wirken, so daB diese formschlussige Verbindung auch 
kraftschlussig zusammengefugt ist. Bei 6 ist schematisch 
eine Verstemmung angedeutet. die langs der StoBfuge 
erfolgt, die sich beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
senkrecht zur Zeichenebene erstreckt, 50 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform weist 
der Hebel 2 neben dem schwalbenschwanzformigen 
Kopf 3 einen T-formigen Ansatz 7 auf. Es ist zu erken- 
nen, daB durch diesen T-formigen Ansatz 7 die Flache 
erhoht wird, an der langs der StoBfuge Druck- und Zug- 55 
spannungen ubertragen werden. 

In den bei 6 dargestellten Bereichen werden durch ein 
Verstemmen an den StoBfugen verbesserte Abstutzver- 
haltnisse erzielt. 

Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfuhrung 60 
nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte Aus- 
fuhrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Varian- 
ten denkbar, welche von der dargestellten Losung auch 
bei grundsatzlich anders gearteten Ausfiihrungen Ge- 
brauch machen. oS 
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Patcntanspriichc 

1. Vcrfahren zum Verbinden zweier plattcnformi- 
ger Metallbau- oder Blechbauelemente zu einem 
Bauteil. mit dem in das etnc Bauelement eingeleite- 
tc und vom anderen abgegebene Krafte und/oder 
Momente ubertragen werden, dadurch gekenn- 
zeichnei, dafl in den Baueiementen (1, 2) komple- 
mentare Verbindungsabschnitte (3, 4) ausgebildet 
und diese formschlussig ineinandergefugt werden 
und zumindest eines der Bauelemente (1 bzw. 2) 
langs wenigstens eines Teiles (5) der gebildeten 
StoBfuge kaltverformt, preBgeschweiBt, gedruckt 
oder verstemmt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeichnei, daB in den Baueiementen (1. 2) form- 
schlussig ineinandergreifende konvexe und/oder 
konkave Verbindungsabschnitte (3, 4) ausgebildet 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnei. daB beide Bauelemente (1, 2) langs 
der gebildeten StoBfuge verstemmt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnei. daB an oder in 
einem Bauelement (1 bzw. 2) zumindest cin schwal- 
benschwanzformiger Kopf (3 bzw. 4) und an oder tn 
dem anderen Bauelement (2 bzw. 1) zumindest eine 
komplementare schwalbenschwanzformige Aus- 
sparung (4 bzw. 3) ausgebildet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB am einen Bauelement (2) zumindest 
neben einem schwalbenschwanzformigen Kopf (3) 
em T-formiger Ansat2 (7) und im anderen Bauele- 
ment (1) komplementare Aussparungen (4) ausge- 
bildet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 zum Verbmdcn eines 
Hebels mit einem Segment, vorzugsweise einem 
Schcibenhebersegment, dadurch gekennzeichnei, 
daB am Ende des Hebels (2) zumindest cin schwal- 
benschwanzformiger Kopf (3) und an einem Rand- 
abschnitt des Segments (1) zumindesi eine komple- 
mentare Aussparung (4) ausgebildet ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnei, dafl am Ende des Hebels (2) zumindest 
neben einem schwalbenschwanzformigen Kopf (3) 
etn T-formiger Ansatz (7) und im Segment (t) eine 
komplementare Aussparung (4) ausgebildet ist. 
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